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® Verfahren zur Hersteilung einer Kunststoffolie sowie Behalter aus tiefgezogener Kunststoffolie 
(57) Urn auf einfache und kostensparende Weise eine extru- i , o 

dierte Oder koextrudierte Folie mit einer Farbstruktur zu j / , 

versehen, wird in mindestens eine Schicht der Folie vor der 

Extrusion der heterogenen Mischung aus eingefarbtem und , 

transparentem oder andersfarbigem Kunststoffmaterial ein 

Treibmittel zugesetzt, die Mischung bis uber die Erwei- 

chungstemperatur des Kunststoffmaterials erwarmt, wobei 

gleichzeitig das Treibmittel zumindest teilweise aktiviert 

wird, und anschlieSend unter zumindest teilweiser Beibehal- 

tung der Heterogenitat extrudiert. Durch den Zusatz von 

Treibmittel wird eine homogene Vermischung der Kunst- 

stoffmaterialien zumindest teilweise verhindert. Dies fuhrt 

bei der extrudierten Folie beispielsweise zu transparenten 

Bereichen (4) und davon getrennten Farbbereichen (3) in der 

Schicht (12). Durch die transparenten Bereiche (4) ist die 

darunterliegende anders eingefarbte Schicht (10) sichtbar. 
^ Es lassen sich somit beliebige Farbstrukturen erzielen. Durch 
^ das Tiefziehen zur Ausbildung von Bechern oder Tellern 

werden diese transparenten Bereiche (4) und die Farbberei- 
^ che (3) verzerrt, was zu einer Veranderung der Struktur 

fuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolie, bei dem mindestens eine Schicht 
extrudiert wird, wobei fur mindestens eine Schicht vor der Extrusion eine heterogene Mischung aus mindestens 

5 zwei Kunststoffmaterialien hergestellt wird. Die Erfindung betrifft auch Behalter, insbesondere Teller oder 
Becher, aus tiefgezogener Kunststoffolie, die mindestens eine Schicht aufweist. 

Behalter, insbesondere Becher aus tiefgezogener Kunststoffolie, die aus mehreren Schichten aufgebaut ist, 
sind bekannt. Urn die Behalter optisch zu gestalten, wird die auBere Schicht durch Zugabe von sog. Farb- Master- 
Batches eingefarbt. Derart hergestellte Behalter sind jedoch einfarbig, so daB zur optischen Gestaltung der 

to Behalter diese nach dem ThermoformprozeB noch weiteren Arbeitsschritten unterzogen werden miissen. 

Diese zusatzlichen Verfahrensschritte bestehen darin, daB die Produkte teilweise im Offset-Verfahren mit den 
gewunschten Druckmotiven bedruckt werden. Andere Verfahren sehen vor, daB eine bedruckte Folie auf die 
AuBenseite des Behalters aufgebracht, insbesondere aufgeklebt wird. Alle MaBnahmen zur Verbesserung des 
optischen Erscheinungsbildes der tiefgezogenen Gegenstande verteuern das Produkt, so daB insbesondere bei 

is sog. Automatenbechern vorwiegend lediglich einfarbige Becher zum Einsatz kommen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem auf einfache und kostenspa- 
rende Weise eine mindestens einschichtige extrudierte Kunststoffolie mit einer Farbstruktur versehen werden 
kann. Es ist auch Aufgabe der Erfindung, Behalter zu schaffen, die eine unterschiedliche Farbgebung und 
Farbstruktur aufweisen, ohne daB die Behalter bedruckt oder laminiert werden mussen. 

20 Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren gemaB dem Anspruch 1 gelost. Der erfindungsgemaBe Behalter ist 
Gegenstand des Anspruchs 9. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der Unteranspruche. 

Die Erfindung geht von bekannten Extrusionsverfahren aus, mit denen es moglich ist, ein- oder mehrschichtige 
Kunststoffolien herzustellen, wobei die Schicht oder die Schichten eingefarbt sein konnen. So ist es beispielswei- 
se moglich, mittels bekannter Koextrusionsverfahren eine Zweischichtfolie herzustellen, wobei die eine Schicht 

25 als weiBe Schicht und die zweite Schicht als Farbschicht ausgebildet ist. Hieraus im Tiefziehverfahren hergestell- 
te Becher besitzen dann eine weiBe Innenschicht und eine farbige AuBenschicht. Damit sind jedoch die Moglich- 
keiten der Farbgebung erschopft 

Um eine Farbstruktur in der oder den Schichten auszubilden, wird erfindungsgemaB vor der Extrusion der 
heterogenen Mischung aus den mindestens zwei Kunststoffmaterialien ein Treibmittel zugesetzt. Die die Mi- 

30 schung biidenden Kunststoffmaterialien unterscheiden sich entweder darin, daB das eine Kunststoffmaterial 
transparent und das andere Kunststoffmaterial mit Farbpigmenten versehen ist oder darin, daB die Kunststoff- 
materialien unterschiedlich eingefarbt sind. Vorzugsweise werden die Kunststoffmaterialien als Granulat einge- 
setzt. 

Die heterogene Mischung wird anschlieBend bis uber die Erweichungstemperatur des Kunststoffmaterials 
35 erwarmt, wobei gleichzeitig das Treibmittel zumindest teilweise aktiviert wird. 

Unter Treibmittel werden bekannt Zusatze verstanden, die ublicherweise zum Verschaumen von Kunststof- 
fen wie z. B. Polystyrol oder Polypropylen eingesetzt werden. Diese Treibmittel bilden bei bestimmten Tempera- 
turen Gase, die das Aufschaumen des Kunststoffes bewirken. 

Es hat sich nun uberraschend herausgestellt, daB derartige Treibmittel im Zusammenwirken mit dem einge- 
40 farbten Kunststoffmaterial die Eigenschaft entwickeln, eine homogene Vermischung des transparenten und des 
eingefarbten Kunststoffmaterials oder auch der unterschiedlich eingefarbten Kunststoffmaterialen zumindest 
teilweise zu verhindern. Dies bedeutet, daB die Heterogenitat dieser Mischung weitgehend erhalten bleibt. 
Inwieweit die Heterogenitat dieser Mischung beim Erwarmen uber die Erweichungstemperatur des Kunststoff- 
materials beibehalten wird, kann uber die Menge des Treibmittels und die gewahlte Temperatur gesteuert 
45 werden. 

Nach der Erwarmung der heterogenen Mischung und der zumindest teilweisen Aktivierung des Treibmittels 
wird unter Beibehaltung der Heterogenitat das Material extrudiert 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen sowohl einschichtige als auch durch Koextrusionen mehr- 
schichtige Folien hergestellt werden, wobei vorzugsweise Mischungen aus eingefarbtem und transparentem 
50 Material eingesetzt werden, weil dadurch die farblichen Gestaltungsmoglichkeiten insbesondere bei Mehr- 
schichtfolien vergroBert werden konnen. 

Die extrudierte oder koextrudierte Folie ist entsprechend des eingesetzten farbigen Kunststoffmaterials 
eingefarbt und weist zusatzlich in diesem farbigen Material, das als Farbmatrix bezeichnet werden kann, 
eingelagerte Bereiche aus transparentem oder andersfarbigem Material auf. Es hat sich herausgestellt, daB diese 
55 Bereiche umso groBer sind, je groBer der Anteil an Treibmittel gewahlt wird. 

Weiterhin konnte festgestellt werden, daB je hoher die Temperatur im Extruder gewahlt wird, desto ausge- 
pragter die Ausbildung der abgegrenzten, vorzugsweise transparenten Bereiche ist. Dies bedeutet, daB die 
Grenze zwischen der Farbmatrix und den beispielsweise transparenten Bereich mit zunehmender Temperatur 
im Extruder scharfer wird. Dies ist darauf zuruckzufuhren, daB mit zunehmender Temperatur im Extruder auch 
60 mehr Treibmittel aktiviert wird, so daB eine Vermischung des eingefarbten Kunststoffmaterials mit dem transpa- 
renten Material weitgehend unterbunden wird. Je niedriger die Temperatur im Extruder gewahlt wird, desto 
weniger kann sich der EinfluB des Treibmittels bemerkbar machen und die Grenzen zwischen den transparenten 
Bereichen und den eingefarbten Bereichen verwischen zusehends. Die beschriebenen Effekte werden zusatzlich 
noch durch die Verweildauer des Kunststoffmaterials im Extruder beeinfluBt. Um die GrdBe und die Scharfe der 
65 transparenten Bereiche zu steuern, wird vorzugsweise eine Temperatur im Extruder gewahlt, die zwischen 70° 
bis 1 50° oberhalb der Erweichungstemperatur des jeweils eingesetzten Kunststoffmaterials liegt. 

Die Ausbildung von transparenten Bereichen in der Farbmatrix, die im wesentlichen eine geschlossene 
kreisfdrmige Gestalt aufweisen und sich durch die gesamte Schichtdicke erstrecken, bietet den Vorteil, daB in 
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diesen Bereichen die darunterliegende Schicht der Koextrusionsfolie zu sehen ist. Wenn beide Schichten unter- 
schiedlich eingefarbt sind, erhalt man eine zweifarbige Struktur. Es ist somit auf einfache Weise moglich, eine 
Farbstruktur zu erzielen, ohne daB ein Aufdruck erforderlich wird. 

Diese Farbstruktur wird beim Tiefziehen der Folie zur Ausbildung eines Behalters wie z. B. eines Bechers oder 
eines Tellers mehr oder weniger stark verandert. Diejenigen transparenten Bereiche, die in Folienabschnitten 
liegen, die sehr stark beim Tiefziehvorgang gedehnt werden, werden dementsprechend weit auseinandergezo- 
gen. Je nach GroBe und Scharfe der nach dem Extrudieren vorliegenden transparenten oder andersfarbigen 
Bereiche, erhalt man in den Abschnitten, die sehr stark beim Tiefziehen gedehnt werden, eine mehr oder weniger 
grobe Struktur, die eine gewisse Ahnlichkeit mit einer Hoizmaserung aufweist. Bereiche, die beim Tiefziehvor- 
gang nur wenig gedehnt werden, behalten ihre Ausgangsstruktur weitgehend bei. ]e nach Gestalt des tiefgezo- 
genen Gegenstandes erhalt man somit eine Farbstruktur, die in den stark gedehnten Abschnitten eine im 
wesenthchen zeilen- oder linienfdrmige Gestalt besitzt und in den weniger stark gedehnten Abschnitten eher 
eine geschlossene kreisfdrmige Ausgestaltung zeigt. 

Als Treibmittel werden an sich bekannte Treibmittel zugesetzt, wobei vorzugsweise endotherm wirkende 
Treibmittei Verwendung finden. Als Treibmittel konnen beispielsweise Saure-Carbonat-Systeme eingesetzt 
werden. 

Der Anteii des Treibmittels an dem die Schicht bildenden Material betragt 1 bis 20 Gew.-%. Die jeweilige 
Menge an Treibmittel hangt davon ab, welche Temperatur im Extruder gewahlt wird und ob grofle oder kleine 
transparente oder andersfarbige Bereiche mit scharfer oder weniger scharfer Begrenzung erwunscht werden. 

Als Kunststoffmaterial fur die Herstellung solcher extrudierter Folien eignet sich Polystyrol oder Polypropy- 
len. Der Anteii des transparenten Kunststoffmaterials liegt vorzugsweise bei 65—98 Gew.-% ebenfalls bezogen 
auf die Gesamtmenge der Schicht. 

In der Tabelle 1 wurden die mittleren Durchmesser der transparenten Bereiche in der extrudierten und noch 
nicht tiefgezogenen Folie ausgewertet. Als Kunststoffgranulat wurde Polystyrol mit einem Anteii von 71 
Gew.-o/o eingesetzt. Das eingefarbte Kunststoffmaterial (eingefarbtes Polystyrol) besitzt einen Anteii von 20 
Gew.-o/o. Der Anteii des Treibmittels betragt 9 Gew.-%. Wie aus der Tabelle 1 zu entnehmen ist, nimmt der 
mittlere Durchmesser der transparenten Bereiche mit zunehmender Extrudertemperatur von ca 1 auf ca 3 mm 
zu. 



Tabelle 1 

Kunststoffmaterial: PS 71 Gew.-% 

Eingefarbtes Kunststoffmaterial: PS 20 Gew.-% 

Treibmittel : 9 Gew.-% 

Extrudertemperatur 200° C 220° C 240° C 

mittlerer Durchmesser der transparenten ca. 1 mm ca. 2 mm ca. 3 mm 

Bereiche in der extrudierten Folie 



In der Tabelle 2 wurde fur eine vorgegebene Extrudertemperatur der Anteii des Treibmittels variiert Auch 
hier zeigt sich, daB mit zunehmendem Treibmittelanteil der Durchmesser der transparenten Bereiche zunimmt. 
Bei etwa einer Verdoppelung des Treibmittelanteils erhalt man in etwa eine Verdoppelung des mittleren 
Durchmessers der transparenten Bereiche. 

Tabelle 2 
Extrudertemperatur: 220°C 



Farbmaterial Treibmittel mittlerer Durchmesser 

der transparenten Bereiche 



71 Gew.-% 
90 Gew.-% 
65 Gew.-% 
65 Gew.-% 



20Gew.-% 
1 Gew.-% 
20 Gew.-% 
15Gew.-% 



9 Gew.-% 
9 Gew.-% 
15Gew.-% 
20 Gew.-% 



ca. 3 mm 
ca. 3 mm 
ca. 4 mm 
ca. 5 mm 



Urn die Farbstruktur der tiefgezogenen Behaiter, wie Becher oder Teller noch vielfaltiger zu gestalten, tragt 
die durch die transparenten Bereiche strukturierte Schicht mindestens eine weitere strukturierte Schicht, wobei 
die transparenten Bereiche der strukturierten Schichten sich zumindest teilweise uberlappen. Wenn beispiels- 
weise ein Behaiter aus einer Vierschichtfolie hergestellt wird, die eine weiBe Innenschicht sowie unterschiedlich 
eingefarbte strukturierte Schichten (z. B ; rot, grun, blau) aufweist, erhalt man durch die Oberlappung der 
iransparenten Bereiche em harbmuster, das sich aus roten, grunen und blauen Flecken oder Linien zusammen- 
setzt. 

Urn das beim Herstellungsverfahren anfallende Abfallmaterial wiederzuverwerten, ist es von Vorteil, wenn 
dieses Material in eine weitere Schicht eingebracht wird, die zwischen der Innenschicht und der ersten auBeren 
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strukturierten Schicht angeordnet ist. Wenn die Innenschicht eingefarbt ist, so ist diese Riickstoffschicht lediglich 
uber die transparenten Bereiche der strukturierten Schicht sichtbar. 

Vorzugsweise ist auf der auBeren strukturierten Schicht noch eine transparente antistatische Schicht aufge- 
bracht. Es besteht auch die Moglichkeit, die auBere strukturierte Schicht bereits mit einem antistatischen 
5 Material zu versehen. 

Bevorzugte Dicken der strukturierten Schichten liegen bei 50—120 um Die Riickstoffschicht besitzt vorzugs- 
weise eine Dicke von 400 bis 950 u.m und die Innenschicht zwischen 50 und 250 u,m. 

In der Tabelle 3 ist die Zusammensetzung einer aus vier Schichten bestehenden koextrudierten Folie zusam- 
mengestellt. 

10 

Tabelle 3 



Schichtdicke 



Innenschicht 


180 u.m 


Farbmaterial weiB 
Polystyrol 


2% 
98% 


Riickstoffschicht 


580 jim 


Ruckstoffmaterial 
Polystyrol 


50% 
50% 


strukturierte Schicht 


65 u.m 


transp. Polystyrol 
eingefarbtes PS 
Treibmittel 


71% 
20% 
9% 


strukturierte Schicht 


65 (am 


transparentes antistatisches PS 
eingefarbtes PS 
Treibmittel 


90% 
1% 
9% 



Die Verwendung von Treibmittel bietet den weiteren Vorteil, daB neben der weitgehenden Aufrechterhaltung 
30 der Heterogenitat der Mischung auch eine gewisse Aufschaumung des Kunststoffmateriais stattfindet. Da die 
koextrudierte Folie mit ihrer strukturierten Schicht am Tiefziehwerkzeug anliegt, ist die Oberflache der struktu- 
rierten Schicht nahezu voilstandig glatt. Irgendwelche Verdickungen der Folie auf Grund des Aufschaumeffek- 
tes des Treibmittels konnen somit nur an der Innenschicht zu einer gewissen Rauhigkeit fiihren. Durch diese 
Rauhigkeit der Innenschicht wird die Innenoberflache vergroBert, was insbesondere bei der Verwendung fur 
35 Joghurtbecher von Vorteil ist, weil dadurch eine gewisse Fixierung des eingefiillten Materials erreicht wird. 

Wenn zwischen der Innenschicht und der ersten strukturierten Schicht eine Riickstoffschicht vorgesehen ist, 
so kommt die Rauhigkeit der Innenschicht im wesentlichen auf Grund der restlichen Anteile des Treibmittels 
zustande, die beim ersten Durchlauf des Materials noch nicht oder noch nicht voilstandig aktiviert worden sind. 
Beispielhafte Ausfuhrungsformen werden nachfolgend an Hand der Zeichnungen naher erlautert Es zeigt 
40 Fig. 1 einen tiefgezogenen Becher in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 2 den in Fig. 1 gekennzeichneten Bereich X in vergroBerter Darstellung, 
Fig. 3 einen Schnitt durch den in Fig. 2 dargestellten Wandabschnitt langs der Linie II I- III, 
Fig. 4a, 4b die Draufsicht auf eine extrudierte und eine anschlieBend tiefgezogene Folie gemaB einer Ausfiih- 
rungsform, 

45 Fig. 5a, 5b die Draufsichten auf eine extrudierte und eine tiefgezogene Folie gemaB einer weiteren Ausfiih- 
rungsform, 

Fig. 6 den Schnitt durch eine Vierschicht- Folie, 

Fig. 7 den Schnitt durch eine Sechs-Schicht-Folie und 

Fig. 8 die Draufsicht auf einen Bereich der in Fig. 7 gezeigten Sechs-Schicht- Folie. 

50 In der Fig. 1 ist ein tiefgezogener Becher 1 perspektivisch dargestellt. Dieser Becher 1 besteht aus zwei 
Schichten, deren Aufbau aus der Fig. 3 zu sehen ist Die Innenseite 7 der Becherwand 5 weist vereinzelte 
Erhohungen 2 auf, die auf die Wirkung des Treibmittels als Aufschaummittel zuruckzufuhren sind. Die AuBensei- 
te 6 der Becherwand 5 zeigt eine Art Holzmaserung, die dadurch zustandekommt, daB die transparenten 
Bereiche 4 und die Bereiche aus eingefarbtem Kunststoffmaterial (Farbmatrix 3) durch die groBe Dehnung der 

55 Behalterwand 5 beim Tiefziehvorgang auseinandergezogen wurden. 

In Fig. 2 ist der in Fig. 1 eingezeichnete Bereich X der Behalterwand 5 vergroBert dargestellt. Es sind die 
transparenten Bereiche 4 und die Farbmatrix 3 zu sehen, die in der hier gezeigten Darstellung scharfe Grenzen 
aufweisen. Derart scharfe Grenzen werden erreicht, wenn zum einen ein hoher Anteil an Treibmittel und/oder 
zum anderen eine hohe Temperatur im Extruder gewahlt wird. 

60 In der Fig. 3 ist ein Schnitt durch einen derartigen Behaiterwandabschnitt dargestellt Es handelt sich hierbei 
um eine koextrudierte Folie, die aus zwei Schichten besteht. Auf der Innenschicht 10 ist eine strukturierte Schicht 
12 aufgebracht, die die Farbmatrix 3 und eingelagerte transparente Bereiche 4 aufweist Da sich die transparen- 
ten Bereiche 4 durch die Gesamtdicke der strukturierten Schicht 12 erstrecken, ist in Blickrichtung A die 
darunterliegende Innenschicht 10 zu sehen. Wenn die Schicht 12 eine andere Farbe aufweist, als die Innenschicht 

65 10, erhalt man in Pfeilrichtung A gesehen eine Farbstruktur, die im wesentlichen durch die GroBe der transpa- 
renten Bereiche bestimmt wird. 

In der Fig. 4a ist die Draufsicht auf eine extrudierte Folie 8 dargestellt, die ebenfalls aus zwei Schichten 
besteht. Die extrudierte Folie 8 zeigt kleine, kreisfdrmige, scharf begrenzte transparente Bereiche 4, die in der 
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Farbmatrix 3 eingelagert sind Das anschlieBende Tiefziehen einer derart strukturierten extrudierten Folie fiihrt 
dann zu einem Erscheinungsbild. wie es in der Fig. 4b zu sehen ist. Diese extrudierte Folie zeigt ein Linienmuster 
das durch die linienformig ausgebildeten transparenten Bereiche 4 charakterisiert ist. 

In der Fig. 5a ist die Daraufsicht auf eine extrudierte Folie 8 zu sehen, bei der ein groBerer Anteil von 
Treibmittel zugesetzt worden ist als bei der in Fig. 4a gezeigten Folie. Dementsprechend sind auch die transpa- « 
renten Bereiche groGer, wobei einige transparente Bereiche 4 ineinander iibergehen. Das anschlieBende Tiefzie- 
hen der extrudierten Folie 8 fiihrt zu der tiefgezogenen Folie 9, die in Fig. 5b dargestellt ist. Im Gegensatz zu der 
Fig. 4b erhalt man eine weitaus grobere Linienstruktur. Durch die Wahl des Treibmittelanteils und/oder der 
Extrudertemperatur ist es somit moglich, die Feinheit der Farbstruktur zu steuern. 

In der Fig. 6 ist der Schnitt durch eine 4-Schicht-Folie dargestellt. Auf der Innenschicht 10 ist eine Riickstoff- , 0 
schicht 11 vorgesehen, die aus den Produktionsabfallen gebildet wird Diese Ruckstoffschicht 11 tragi zwei 
strukturierte Schichten 12 und 13, die unterschiedlich eingefarbt sind. In den strukturierten Schichten 12 und 13 
sind in Form von durchgehenden Inseln transparente Bereiche 4a und 4b eingelagert. Die transparenten 
Bereiche 4a und 4b sind unterschiedlich groB ausgebildet und uberlappen sich zumindest teilweise. In Pfeilrich- 
tung B gesehen ist .durch den transparenten Bereich 4b hindurch der darunterliegende eingefarbte Bereich 3a 15 
der strukturierten Schicht 12 zu sehen. 

In Pfeilrichtung A gesehen, blickt man durch die transparenten Bereiche 4a und 4b der Schichten 13 und 12 auf 
die Ruckstoffschicht 11. Da die Farbmatrix 3b nicht transparent ist (siehe Pfeilrichtung B), erhalt man ein 
harbmuster, das aus drei unterschiedlichen Farben zusammengesetzt ist. 

In der Fig. 7 ist eine Mehrschichtfolie im Schnitt gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform dargestellt. Auf einer 
Innenschicht 10 ist wiederum eine Ruckstoffschicht 11 vorgesehen, die drei strukturierte Schichten 12, 13 und 14 
tragt. Die transparenten Bereiche 4a, 4b, 4c der strukturierten Schichten 12, 13 und 14 sind unterschiedlich groB 
und uberlappen sich zumindest teilweise. Auf der auBeren strukturierten Schicht 14 ist noch zusatzlich eine 
transparente, antistatische Schicht 15 aufgebracht. u^i.cn eme 

lTn e / r F u g * 8 is J. di « P rauf f icht auf eine derartige Sechs-Schicht-Folie dargestellt. Die in Pfeilrichtung A, B, C 
und D (siehe m Fig 7) sichtbaren Bereiche sind in der Fig. 8 durch eine unterschiedliche Schraffur dargestellt 
Dadurch, daB durch die sich uberlappenden transparenten Bereiche unterschiedliche Schichten sichtbar sind 
erhalt man ein Farbmuster, das durch insgesamt vier Farben gekennzeichnet ist. 



Bezugszeichenliste 



X Bereich 

A,B,C,D Pfeilrichtungen 



Patentanspruche 



20 



25 



30 



1 Becher, Behalter 

2 Erhohungen 

3 Farbmatrix, eingefarbter Kunststoff 
4, 4a, b, c transparente Bereiche 

5 Becherwand 35 

6 AuBenseite 

7 Innenseite 

8 extrudierte Folie 

9 tiefgezogene Folie 

10 Innenschicht 40 

11 Ruckstoffschicht 

12 strukturierte Schicht 

13 strukturierte Schicht 

14 strukturierte Schicht 

15 strukturierte Schicht 45 
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1. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolie, bei dem mindestens eine Schicht extrudiert wird wobei 
fur diese Schicht vor der Extrusion eine heterogene Mischung aus mindestens zwei Kunststoffmaterialen 
hergestellt wird, wovon mindestens eines aus eingefarbtem Kunststoffmaterial besteht, dadurch gekenn- « 
zeichnet, 6 

daB vor der Extrusion der heterogenen Mischung ein Treibmittel zugesetzt wird 

daB die heterogene Mischung anschlieBend bis uber die Erweichungstemperatur der Kunststoffmaterialen 
erwarmt wird, wobei gleichzeitig das Treibmittel zumindest teilweise aktiviert wird und 

daBanschlieBend unter zumindest teilweiser Beibehaltung der Heterogenic der Mischung diese extrudiert 6 o 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei Schichten koextrudiert 
werden. wobei die heterogene Mischung fur mindestens eine Schicht aus eingefarbtem Kunststoffgranulat 

und transparentem Kunststoffgranulat hergestellt wird. ' • 

3. yer^anren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischung aus Kunststoffmaterial 6 5 
und Treibmittel im Extruder auf eine Temperatur erwarmt wird, die 70°C bis 150°C oberhalb der Erwei- 
chungstemperatur des Kunststoffmaterials liegt 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Treibmittel ein endotherm 
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wirkendes Treibmittel zugesetzt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB als Treibmittel ein Saure-Car- 
bonat-Gemisch zugesetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das endotherme Treibmittel in 
5 einem Anteil von 1 bis 20 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht einer Schicht zugesetzt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6 t dadurch gekennzeichnet, daB das transparente Kunststoff- 
matertal mit einem Anteil von 65 bis 98 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht einer Schicht zugesetzt 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffmaterial 
io Polystyrol oder Polypropylen eingesetzt wird. 

9. Behalter, insbesondere Becher oder Teller, aus tiefgezogener, mindestens eine Schicht aufweisender 
Kunststof folie, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht eine strukturierte Schicht ( 1 2, 13, 14) aus eingef arb- 
tem Kunststoff (3) mit eingelagerten Bereichen (4a, b, c) aus andersfarbigem oder transparentem Kunst- 
stoffmaterial ist 

15 10. Behalter nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der iiberwiegende Anteil der transparenten 

oder andersfarbigen Bereiche (4a, b, c) sich durch die gesamte Schichtdicke der strukturierten Schicht (12, 
13, 14) erstreckt. 

11. Behalter nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die transparenten oder andersfarbigen 

Bereiche (4a, b, c) im wesentlichen eine geschlossene kreisfdrmige Gestalt aufweisen. 
20 12. Behalter nach einem der Anspruche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die transparenten oder 

andersfarbigen Bereiche (4a, b, c) im wesentlichen eine zeilen- oder linienformige Gestalt aufweisen. 

13. Behalter nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die strukturierte Schicht (12) 

mindestens eine weitere strukturierte Schicht (13, 14) tragt, wobei die transparenten Bereiche (4a, b, c) der 

strukturierten Schichten (12, 13, 14) sich zumindest teilweise uberlappen. 
25 14. Behalter nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB eine aus einfarbigem oder 

transparentem ICunststoffmaterial bestehende Schicht die Innenschicht (10) des Behalters (1) und die 

strukturierte Schicht (12, 13, 14) die AuBenschicht bildet 

15. Behalter nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Innenschicht (10) und der 
strukturierten Schicht (12) eine Ruckstoffschicht(ll)vorgesehen ist. 
30 16. Behalter nach einem der Anspruche 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere strukturierte 

Schicht (14) eine transparente antistatische Schicht (15) tragt. 

17. Behalter nach einem der Anspruche 14 oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB die auBere strukturierte 
Schicht (14) zusatziich antistatisches Material enthalt. 

18. Behalter nach einem der Anspruche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die strukturierten Schichten 
35 (12, 13, 14) eine Dicke von 50 bis 120 |i.m aufweisen. 

19. Behalter nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Ruckstoffschicht (11) 
eine Dicke zwischen 400 und 950 \im besitzt. 

20. Behalter nach einem der Anspruche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenschicht (10) eine 
Dicke zwischen 50 und 250 u,m aufweist. 

40 21. Behalter nach einem der Anspruche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenschicht (10) eine 

rauhe Oberflache aufweist. 
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